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© Verfahren zum Herstellen von Tabakrauchfiltern 

Ein partikelhaftes Plastikmaterial, etn Polysaccharid und 
Wasser werden einem Extruder zugefuhrt, der unter solchen 
Warme- und Druckbedtngungen betrieben wird, daS beim 
Austreten des Extrudats aus der Extruderduse das Extrudat 
einen Querschnitt annimmt, der grd&er als der der Austritts- 
offnung der Extruderduse 1st. 
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1. Verfahren zum Herstellen geschaumten Filter- 
materials, dadurch gekennzeichnet, daB ein parti- 
kelhaftes Plastikmaterial, ein Polysaccharid und 5 
Wasser einem Extruder zugefuhrt werden und der 
Extruder unter solchen Warme- und Druckbedin- 
gungen betrieben wird, daB beim Austreten des 
Extrudats aus der Extruderduse das Extrudat einen 
Querschnitt annimmt, der groBer als der der Aus- 10 
trittsoffnungder Extruderduse ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Plastikmaterial Poiypropyien 
und/oder Zelluloseazetat und/oder Polyethylen 
enthalt. « 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Plastikmaterial Polyester und/ 
oder Viskose und/oder Nylon enthalt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Polysaccharid Starke oder 20 
modifizierte Starke enthalt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Polysac- 
charid Zellulose oder modifizierte Zellulose ent- 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB dem Extru- 
der zusatzlich ein Bindemittel zugefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB dem Extra- 30 
der zusatzlich ein kernbildender Wirkstoff und/ 
oder ein Befeuchtungsmittei und/oder ein Schmier- 
mittel zugefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Extrudat 35 
einer Streckbehandlung unterworfen wird, urn eine 
Langung des Extrudats und eine Verminderung der 
Dicke desseiben hervorzurufen. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Extrudat 40 
kontinuierlich der Formateinheit einer Filterher- 
stellungsmaschine zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Extrudat zer- 
schnitzelt und das so erzeugte partikelhaf te Materi- 45 
al einer Cigarettenhersteliungsmaschine zugefuhrt 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das partikelhafte Material mit einem 
Klebmittelbehandeltwird. 50 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Extrudat die 
Form eines zusammenhangenden S tabes von of- 
fenzelligem Aufbau hat. welcher Stab in Langenab- 
schnitte eines Vielfachen einer Filterelementein- 55 
heitslange zerschnitten wird 

Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 60 
fahren zum Herstellen vonTabakrauchfiltern. 

Das am meisten verbreitete Verfahren zum Herstel- 
len von Cigarettenfiltern umfaBt das kontinuierlich e Zu- 
fuhren eines weichmacher-behandelten Zelluloseaze- 
tatstrangs und einer Umhullungspapierbahn zu einer 65 
Formateinheit einer Stabherstellungsmaschine. Ein an- 
getriebenes Endlosband erstreckt sich durch die For- 
mateinheit und dient dazu. den Strang und die Umhul- 



lungspapierbahn durch die Einheit zu fordem. m der das 
Umhullungspapier mit Oberdeckung am Rand urn den 
Strang gewickelt wird, so daB dadurch in der Emhe t 
kontinuierlich ein Stab von kreisformigem Querschnitt 
erzeugt wird. Stromabwarts von der Formateinheit wird 
der Stab in Langenabschnitte eines Vielfachen, ublicher- 
weise das Sechsfache, eines Einheitselements zerschnit- 
ten. Das nachfolgende Zerschneiden der Stababschnitte 
wahrend der Herstellung mit Filtern versehener Ciga- 
retten ergibt einzelne Filterelemente. Ein ahnhches Ver- 
fahren wird in geringerem AusmaB fur die Herstellung 
von Papierfilterelernenten verwendet, wobei eine Bann 
aus Filterkrepppapier anstelle eines Zelluloseazetats- 
trangs der Formateinheit zugefuhrt wird. 

Es sind auch bereits Verfahren zum Herstellen eines 
Filterstabes durch Extrusion von geschaumten Thermo- 
plastikmaterialien vorgeschlagen worden. Solche Vor- 
schlage sind in den GB-PSen 4 85 683, 12 71 274, 
13 41 400, 14 42 631, 14 56 908 und 14 82 216 sowie in 
der US-PS 4 1 80 536 beschrieben. 

In der GB-PS 6 94 436 wird ein Cigarettenfilterele- 
ment erwahnt, das durch Rollen eines Streifens von po- 
rosem Latexschaum in zylindrische Form hergestellt 1st 
Ahnliche Filterelemente sind in der GB-PS 7 99 781 be- 
schrieben. _ . , . , 

Die GB-PSen 11 22 661 und 12 79 803 beziehen sich 
auf Cigarettenfilterelemente, die aus einein extrudier- 
ten, thermoplastischen Material hergesteUt sind, das ge- 
zogen worden ist, urn dem Material eine unidirektionale 
Orientierung zu verleihen, und dann bearbeitet worden 
ist, urn die Schaumstruktur aufzubrechen und einedrei- 
dimensionale Struktur miteinander verbundener Faser- 
elemente zu erzeugen. m 

Die GB-PS 9 93 602 beschreibt ein Verfahren zum 
Herstellen eines Cigarettenfilterstabes, bei dem ein 
Polyoxymethylen als ein Band geschaumter Stniktur ex- 
trudiert wird, woraufhin das Band unter der Wirkung 
einer Drahtburste zerrissen und die BruchstQcke in ei- 
ner Papierbahn eingehullt werden. Die GB-PS 11 83 498 
beschreibt die Vermahlung synthetischer Schaummate- 
rialien beispielsweise in einer Hammermuhle und das 
Einwickeln des sich ergebenden Partikelmatenals m Pa- 
pier zur Bildung eines Filterstabes. Von einer KJasse 
Schaummaterialien, die in der GB-PS 12 05 766 be- 
schrieben ist, wird gesagt, daB sie ein geeignetes Tabak- 
rauchfiltermedium ergebe, spezieU wenn die Matena- 
Uen in Partikelform vorliegen. Entsprechend der txtf-F£> 
11 94 482 erhalt man ein Tabakrauchfiltermatenal 
durch GranuUeren eines steifen Polyuremanschaums. 

In der US-PS 38 00 808 wird vorgeschlagen, em Oga- 
rettenfiltermaterial durch Ummanteln einer Starke mit 
einem Zelluloseester, beispielsweise Zelluloseazetat, 
Aufquellen der Starke und anschlieBendes Entfernen 
der Starke durch enzymatische und/oder chemische Hy- 
drolyse oder durch Auflosung der Starke zu entfernen. 
Das resultierende geschaumte Produkt wird in Sclmitzel 
geschnitten, die dann als Filtermaterial fflr den Filter- 
stab verwendet werden. 

Obgleich zahlreiche Vorschlage fur die Verwendung 
geschaumter Materialien in oder als Cigarettenfilter in 
der Patentliteratur gemacht worden sind, haben diese 
Vorschlage doch keine praktische Anwendung in der 
Tabakindustrie gefunden. a 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Verfah- 
ren zum Herstellen eines wirtschaftlich akzeptablen Fil- 
terstabes anzugeben, das praktisch und emfach 1st Das 
Verfahren soUte in der Lage sein, schnell verf Ogbare und 
billige Materialien fur die Herstellung solcher FilterSta- 
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be zu verwenden. 

Die Erfindung gibt ein Verfahren zum Herstellen ei- 
ncs Filtermaterials an, bei dem ein geschaumtes Extru- 
dat hergestellt wird, indern einem Extruder ein partikel- 
haftes Plastikmaterial, ein Polysaccharid-Treibmitte! 
und Wasser zugefuhrt werden, wobei die Warme- und 
Druckbedingungen in dem Extruder derart sind, daB 
beim Austretendes Extrudats aus der Extruderdiise das 
Extrudat einen Querschnitt annimmt,der groBer als der 
der Austrittsoffnung der Extruderdiise ist 

Das Plastikmaterial ist in geeigneter Weise Polypro- 
pylen, Zelluloseazetat oder Polyethylen. Das Plastikma- 
terial kann auch ein Polyester, Viskose oder Nylon sein. 
Wenn Zelluloseazetat verwendet wird, kann es aus Ci- 
garettenfilterabfallen abgeleitet werden. Zwei oder 
mehr Plastikmaterialien konnen dem Extruder zusam- 
men zugefuhrt werden. 

Das als Treibrnittel verwendete Polysaccharid kann 
eine naturliche Starke sein, beispieisweise Maisstarke 
oder eine modifizierte Starke. Als eine Alternative kann 
das Polysaccharid eine Zellulose sein, worin auch Le- 
bensmittelzellulose eingeschlossen ist, oder eine modifi- 
zierte Zellulose, beispieisweise Methylzellulose. 

Andere Materialien, beispieisweise Kreide konnen 
dem Extruder zusammen mit dem Plastikmaterial und 
der Starke zugefuhrt werden. 

Die dem Extruder zugefiihrten Materialien konnen 
ein Bindcmittel enthalten, dessen Anteil typischerweise 
nicht 5% ubersteigt. Zellulosebindemittel, Hydroxypro- 
pyUellulosc. Carboxymethylzellulose oder Natriumcar- 
boxymcthylzellulosc beispieisweise sind besonders 
nutzlich. Alternativ oder zusatzlich kann ein naturliches 
oder modifiziertes naturliches Bindemittel verwendet 
werden, beispieisweise Pektin oder Pektinsalze und Gu- 
ar. 

Die dem Extruder zugefuhrten Materialien konnen 
wenigstens einen kernbildenden Wirkstoff enthalten, 
beispieisweise ICaiziumkarbonat oder Kalziumazetat, 
ein Befcuchtungsmittel wie beispieisweise Glycerol, 
Propylenglykol oder Sorbitol, und ein Schmiermittel, 
wie beispieisweise ein Mineralol in Pharmaziequalitat. 

Der Zwcck der Zufuhrung von Wasser zum Extruder 
bestcht darin, die geschaumte Struktur des Extrudats 
hervor/urufen. In dem Extruder werden die zugefiihr- 
ten Materialien Warmebedingungen von beispieisweise 
100°C bis 250° C und einem solchen Druck unterworfen, 
daB das Wasser oder wenigstens ein Teil desselben un- 
mittelbar bcim Austritt des Extrudats aus der Extruder- 
diise verdampft um dadurch Zeilen in dem Extrudat und 
als Folge davon ein Aufquellen des Extrudats hervorzu- 
rufen. Das Wasser kann in den Extruder durch Kanale 
tm Extruderrohr eingespritzt werden und/oder dem Ex- 
truder Uber den Zufuhrtrichter eingegeben werden. 

Vortcilhafterweise werden das Plastikmaterial und 
das Polysaccharid sowie ggf. die weiteren Materialien 
vor dem Eingeben in den Extruder miteinander ver- 
mischt 

Die Anteile der dem Extruder zugefuhrten Materia- 
lien sind auf Trockengewichtsbasis 5% bis 95% Plastik- 
material und 95% bis 5% Polysaccharid. Der Wasseran- 
teil inncrhalb der Gesamtmasse, die dem Extruder zuge- 
fuhrt ist, kann zwischen 1 und 20Gew. % liegen. 

Die Dichte des Extrudats kann im Bereich von 20 
mg/cm 1 bis 500 mg/cm 3 liegen. 

Der zur Ausfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens verwendete Extruder ist geeigneterweise ein Zwil- 
lingswellenkocherextruder. 

Vorzugsweise weist die Duse des Extruders eine 
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schlitzformige Austrittsoffnung auf, wodurch das Extru- 
dat die Gestalt einer flachen Bahn oder eines Bandes 
annimmt. Alternativ hat die Austrittsoffnung der Duse 
eine solche Gestalt, daB das Extrudat beim ersten Aus- 
5 treten aus der Duse von tubusfdrmigem oder nahezu 
tubusformigem Querschnitt ist, woraufhin das Extrudat 
dann geoffnet wird, um eine flache Bahn bzw. ein flaches 
Band zu ergeben. Die Duse kann gemaB weiterer Alter- 
nativen fur die Extrusion eines Bundels oder fur die 

io Koextrusion mehrerer Biindel gestaltet sein. 

Vorzugsweise wird das Extrudat, wenn es in Bahn- 
oder Bandform vorliegt, einem Streckschritt unterwor- 
fen, um eine Langung des Extrudats und eine Verminde- 
rung seiner Dicke hervorzurufen. 

15 Wenn das Extrudat beispieisweise die Form einer 
Bahn oder eines Bandes oder mehrerer Biindel hat, kann 
es der Formateinheit einer Filterherstellungsmaschine 
kontinuierlich zugefuhrt werden, in der es in Stabform 
zusammengefaBt und mit einer Umhullung umgeben 

20 wird, wobei die Verfahrensweise vergleichbar jener ist. 
die in Maschinen zur Herstellung von Cigarettenfiltern 
uberlicherweise angew.endet wird. Alternativ kann eine 
Bahn, ein Band oder ein Biindel zerschnitzelt werden, 
um Einzelteile zu erzeugen, die hinsichtlich ihrer GrdBe 

25 geschnittenem Fiillmaterial entsprechen, wobei dann 
das so zur Verfiigung gestellte partikelhafte Material 
einer Cigarettenherstellmaschine zugefuhrt wird, in der 
es in eine Fikerumhullung gewickelt wird, um auf diese 
Weise einen Filterstab anstelle eines Cigarettenstabes 

30 zu erzeugen. Bevor das Extrudat dieser Stabherstellung 
unterworfen wird, ist es vorteilhaft, es der Kuhlwirkung 
geeigneter Kuhleinrichtungen zu unterwerfen. 

Das der Filter- oder Cigarettenherstellungsmaschine 
zugefiihrte Material kann mit einem Klebmittel behan- 

35 delt werden. Wenn beispieisweise das Plastikmaterial, 
das dem Extruder zugefuhrt wird, Zelluloseazetat ent- 
halt, dann kann ein Triazetin-Klebmittel verwendet 
werden. Wenn das Plastikmaterial Polypropylen enthalt, 
dann kann das Klebmittel ein Copolymer von Ethylen 

40 und Venylazetat sein. 

Wenn das Extrudat von offenzelligem innerem Auf- 
bau ist, dann kann es die Form eines zusammenhangen- 
den Stabes haben, der den fur einen Filterstab erforder- 
lichen Umfang aufweist. In einem solchen Fall kann das 

45 Extrudat durch eine Trimmeinrichtung geleitet werden, 
beispieisweise eine Tubustrimmeinrichtung, um einen 
passenden und genauen Stabumfang sicherzustellen. 
AnschlieBend wird der Stab beispieisweise in Teilstiicke 
der sechsfachen Lange einer Filtereinheit zerschnitten. 

so Nachfolgend werden Beispiele der Erfindung angege- 
ben. 

Beispiel 1 

55 Eine 50%:50%-Trockenmischung aus Polypropy- 
lenkugelchen und Pfizer-Lebensmittelfasern wurde ei- 
nem Baker-Perkins-Zwillingswellenkocherextruder mit 
einer Zufiihrrate von 9,5 kg/h zugefuhrt. Der Extruder 
wurde mit einer Wellendrehzah! von 110 U/min und 

60 einer AuslaBdusentemperatur von 126°C betrieben. 
Wasser wurde dem Extruderrohr mit einer Zufiihrrate 
von 1 1/h zugefuhrt. 

Das resuhierende Extrudat war ein weiBer, flaumiger, 
weicher aber selbsttragender Stab einer Dichte von 

65 0,032 g/cm* 
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Beispiel II 

Eine 50°/o50°/o-Trockenmischung aus Polypropy- 
ienkugelchen und Methylzellulosekugelchen, hergestellt 
von der Celanese Corporation unter der Bezeichnung 5 
M450, wurde dem Extruder nach Beispiel 1 mit einer 
Zuftthrrate von 16,0 kg/h zugefuhrt. Die Betriebsbedin- 
gungen waren: Wellendrehzahl 130 U/min F AusIaBdu- 
sentemperatur 140° C und Wasserzufiihrrate 2 l/h. 

Das resultierende Extrudat war ein weiBer, blasiger, to 
fester selbsttragender Stab einer Dichte von 0,053 
g/cm 3 . 

Die in den Beispielen I und II extrudierten Stabe wa- 
ren dazu geeignet zerschnitzelt zu werden, um Einzel- 
teile von CigarettenfullmaterialgroBe zur Zufiihrung zu 1 5 
einer Cigarettenherstellungsmaschine zu ergeben, in 
der umhullte Filterstabe hergestellt werden. 
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